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Biegsames Rohr aus metallischen Werkstoff en - vorzugsweise fur den Einsat* in Schalldampferanlagen 

Das zum Einsatz gelangende Rohr erh&lt bereits wahrend 
der Fertigung in einer kombinierten RohrschweiB- und Ziehan- 
lage an den Stellen, die spater gebogen werden mussen, eine 
entsprechend der Biegelange eingearbeitete Rillenstruktur. 
Dadurch entfallt das Btegen in sonst notwendigen Rohrbiege- 
automaten mit einer damit verbundenen Wandstarkenvermin- 
derung in der Zugzone des Biegebereicnes. (31191 28) 
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Anspruche 



Rohrstucke aus metallischen Werkstoffen, die auf- 
grund einer spateren Verwendung einen Oder mehrere 
Rohrbogen erhalten, dadurch gekennzeichnet , dass im 
Bereich dieser Bogen bereits wahrend der Rohrferti- 
gung elastische Segmente durch das Einbringen von 
den Rohrumfang umschliessenden Rillen gebildet wer- 
den, die dem Rohr in diesem Bereich dadurch eine ein- 
fache kraf tunaufwendige Verbiegung ermog lichen. 



2. Rohrstucke nach Anspruch 1. f dadurch gekennzeichnet, 
dass beim Einsatz als Schalldampf errohre diese Ril- 
len so tief wie moglich, jedoch mindestens zweimal 
Wandstarke angebracht werden. 

3. Rohrstucke nach Anspruch 1., dadurch gekennzeichnet, 
dass hochelastlsche PaBstiicke im inneren Bereich 
des flexiblen Rohrsegments sich mit ihrer ausseren 
Seite den Rillen anpassen, nach innen jedoch eine 
glatte, dem Rohr inneren entgegengekehrte Oberflache 
bilden. 



4. Rohrstucke Nach Anspruch 1., dadurch gekennzeichnet, 

dass die Rohrbogen im f reitragehden System von Ab- 
standslenkern fixiert werden, deren Ende sich halb- 
schalenartig in den Rillen der flexiblen Segmente 
abstiitzen und dadurch die genaue Lage der Rohrbogen 
sicherstellen • 



In der weiterverarbeitenden Industrie werden in einer Viel- 
zahl von Fallen Rohre eingesetzt, die in einem oder mehreren 
Bereichen Biegungen benotigen. 

Zur Zeit werden diese Bogen von Hand oder mit aufwendigen 
Biegemaschinen durchgefiihrt. Bei dem Biegen von Hand ist es 
in den raeisten Fallen notwendig, die Rohre mit Sand oder 
ahnlichen Werkstoffen zu fullen, damit beim Biegevorgang 
die Rohrwand im Bereich der Druckzone keine Faltenbildung 
aufweist. Nach dem Biegevorgang muss dieser Fullwerkstof f 
aus dem Rohr entfernt werden, was wiederum einen aufwendi- 
gen Arbeits- und eventuell einen zweiten teuren Reinigungs- 
vorgang beinhaltet. 

Bei einem maschinellen Biegevorgang wird der innere Fiill- 
stoff durch einen Biegedorn ersetzt, der wegen der Aufsetz- 
gef ahr aus einem sehr harten verschleissf esten Werkstof f 
gefertigt sein muss. Da dieser Dorn wahrend des Biegevor- 
ganges geschmiert wird, ist es auch hierbei in vielen Fallen 
notwendig, die maschinell gebogenen Rohre ebenf alls einer 
kostenaufwendigen Nachreinigung zu unter Ziehen. 

Beide Verfahren, ob Hand- oder Maschinenbiegung , haben ge- 
meinsam den Nachteil, dass die Wandstarke des Rohres bzw. 
eines Hohlprofiles in der Zugzone des Biegeradius durch 
das Einwirken der Biegekrafte vermindert wird. Da nun ein 
Grossteil dieser Rohre auch einem Innendruck ausgesetzt ist, 
besteht die Notwendigkeit, die Dicke der Wandstarke urn den 
Betrag, urn den die Rohrwand im Bereich der Biegezone ver- 
andert wird, auf die gesamte Nominalwand der gesamten Rohr- 
lange auf zuschlagen. Vor allem bei wertvollen Rohrgrund- 
s toff en - wie z.B. Edelstahl oder Titan - bedeutet dieses 
einen erheblichen Mehreinsatz. des Grundmaterials mit der da- 
mit verteuerten Herstellung. 

Die Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe gestellt, diese 
negativen Beg lei turns tande beim Einsatz von zu biegenden Rohr 
stiicken zu vermeiden. 
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Erreicht wird dieses erf indungsgemass dadurch, dass alle 
Rohrstucke, die innerhalb einer spateren Verarbeitung einem 
Biegevorgang unterzogen werden, nicht mehr als glattes Rohr- 
ende zum Einsatz gelangen, sondern statt dessen im Bereich 
der vorgesehenen Biegung - entsprechend des notwendigen Lan- 
genabschnittes - mit einem Elastsegment versehen werden. 

Dieses Elastsegment wird bereits wahrend der Rohrf ertiguhg 
- beispielsweise in einer kombinierten Rohrschweiss- und 
-ziehanlage - im Rahimen einer genauen Vorprogrammierung in. 
die Rohrlangen eingeairbeitet . 

Das flexible -oder Elastsegment besteht vorzugsweise aus 
mehreren, den Umfang des Rohres umfassenden Rillen, die ent- 
sprechend des, Biegeradius, der Wands tarke des Rohraussen- 
durchmessers sowie des Grundwerkstof fes in geeigneter An- 
zahl und geeigneter geometrischer Form eingearbeitet werden. 

Durch diese Einarbeitung in das sonst glatte Einsatzrohr er- 
halt dasselbe im Segmentbereich einen vollkommen flexiblen 
Zustand und kann ohne nennenswerten Kraftaufwand in diesem 
Bereich - entsprechend des vorgesehenen Biegeradius - ver- 
wendet werden. 

Da jedwede grosse Biegebeanspruchung entfallt, ist das Aus- 
gangsrohr keinerlei Zugspannung unteirworfen, so dass auch 
an keiner S telle die Wandstarke unterschritten werden kann. 
Damit entfallt die Notwendigkeit , uberhohte Rohrdicken ein- 
zukalkulieren mit der Folge, dass nunmehr der Verbrauch an 
Grundwerkstof f gegenuber den mit herkommlichen Methoden her- 
gestellten Rohren niedriger ist. Besonders giinstig ist der 
Einsatz von solcherart vorbereiteten Rohren fiir den Einsatz 
im Schalldampferbereich von Kraf tf ahrzeugen. Hier empfiehlt 
sich die Ausfuhrung der flexiblen Segmente durch besonders 
tief in das Rohrinnere hineinragende Rillen. Diese Rillen 
haben dadurch eine labyrinthahnliche Wirkung und dampfen 
die Ausblasgerausche der Motorabgase zusatzlich. 
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Im reinen Leitungsrohreinsatz wirken beim DurchstrSmen 
einzelner, nicht ganz sauberer Medien die Rillen als eine 
Art Siebe und Schmutzf anger . Sie tragen somit automatisch 
zur Sauberung der Medien bei. 

Bei Bedarf konnen an diesen Stellen an den nach unten lie- 
genden Rohrseiten verschliessbare Reinigungslocher ange- 
bracht werden, rait der en Hilfe die Rohrleitung standig sauber- 
gehalten werden kann. 

Beim Einsatz der mit verschiedenen Segmenten versehenen Lei- 
tungsrohre im Bereich von Warmetauschern konnen die einge- 
arbeiteten Rillen unter einer gewisisen Steigungim Rohrmantel 
verlaufen, so dass das durchstromende Wasser bzw. Kalte- oder 
Warmemittel in eine spiralformige Drehbewegung versetzt wer- 
den und damit zu einem besseren Warme- bzw. Kaltetausch fuh- 
ren kann. 

Soil im Einzelfall die innere Rohrwand jedoch glatt verblei- 
ben, so werden ebenf alls bereits in der kombinierten Rohr- 
schweiss- und -ziehanlage im Inneren des Rohres im Bereich 
des anzuarbeitenden flexiblen Segmentes PaBstiicke eingelegt, 
die derart dehnbar sind, dass sich ihre aussere Seite deri 
Konturen des Rillenrohres anpasst, ihre innere Seite jedoch 
vollkommen glatt bleibt. 



Abbildung 1 

Zeigt ein Rohr (1)., das auf seiner Lange mit den beiden 
flexiblen Segmenten (2 und 3) versehen ist. 
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Abbildung 2 

Lasst erkennen, wie das Rohr (1) entsprechend der Lange 
der Segmente (2 und 3) gebogen werden kann. 



Abbildung 3 

Zeigt im Schnitt ein elastisches PaBstiick (4), das im 
Inneren des Rohres (1) im Bereich der flexibleh Segmente (2 
und 3) angebracht ist, und durch seine Form die Rillenbil- 
dung im Rohr inneren iiberbruckt. 
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Eine weiterentwicklung der Erfindung sichert eine Fixierung 
des oder der Rohrbogen innerhalb eines Rohrstiickes, wenn 
eine Befestigung dieses Rohres nicht moglich ist bzw. eine 
zusatzliche Befestigung Kosten erfordert. In diesem Fall wer- 
den - entsprechend dem Radius des Rohrbogens - starre Ab- 
standslenker zwischen den beiden am weitesten voneinander 
entfernt liegenden Rohrschenkeln des flexiblen Segmentes 
angebracht, die die Position des Rohrbogens genau fixieren. 

Am Ende ist je eine Klammer vorgesehen, 'die in Form einer 
verlangerten Halbschale in die Rillen des flexiblen Segmentes 
eingreifen und dadurch eine starre Verbindung zwischen den 
beiden Rohrschenkeln herstellen. ' 



Abbildung 4 

Lasst die Arbeitsweise dieses Abstandslenkers erkennen. 
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Das im Bereich (5) gebogene Rohr wird durch die vorgewahlte 
Lange des Abstandslenkers (6) in der gewiinschten Position 
fixiert. Die halbschaligen Klammern (7 und 8) werden durch 
die im flexiblen Segment eingebrachten Rillen gehalten. Auf 
diese einfache Weise ist auch die Fixierung von kurvenf ormi- 
gen Rohrstucken in f reischwebender Anordnung sichergestellt. 

Alle Merkmale, die in der vorstehenden Beschreibung erwahnt 
und / oder in der Zeichnurig dargestellt sind, sollen - sofern 
der bekannte Stand der Technik dieses zulasst - fur sich 
allein oder in beliebiger Kombination oder Teilkombination 
als erfindungswesentlich angesehen werden, auch wenn sie in 
den Patentanspruchen nicht enthalten sind. 
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